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บทคัดย่อ 
 

ความสูญเปล่าที่เพิ่มขึ้นมีผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตในทุกอุตสาหกรรม รวมถึงอุตสาหกรรมการผลิตชุดในห้อง
สะอาด การระบุความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นมีความส าคัญต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพและต้นทุนการผลิตโดยรวม ในงานวิจัย
ฉบับน้ีได้วิเคราะห์เชิงลึกของระบบการผลิต กรณีศึกษาบริษัทผลิตชุดส าหรับห้องสะอาด ในจังหวัดปทุมธานีเพื่อระบุความ
สูญเสียที่เกิดขึ้น และแนะน าวิธีการแก้ไขเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ความสูญเปล่า 7 ประการ ประกอบด้วย      
1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over production) 2) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น 
(Motion) 3) ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 4) ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Over 
processing) 5) ความสูญเปล่าจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Inventory) 6) ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting 
Time) 7) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) ผลงานวิจัยจากข้อมูลรายงานการผลิตของโรงงาน ได้ค้นหาและ
น าเสนอวิธีการแก้ไขความสูญเสียทั้ง 7 ประการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้มากขึ้น 
 
 ค ำส ำคัญ : การลดความสูญเสีย, อุตสาหกรรมชุดในห้องสะอาด 
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Abstract 
 

 Waste increases the manufacturing cost of products for any industry including cleanroom 
garment industries. It becomes very significant to identify waste and its effects on productivity and 
manufacturing cost. By this research work, in-depth analysis of cleanroom apparel production system 
in a garment company in Pathumtani was carried out to provide recommendation to improve the 
productivity. Seven wastes such as over production, excess motion, transportation, over processing, 
excess inventory, long waiting time and defect were identified.  Based on the analysis of production 
reports, we found major concerns in all seven wastes. Solutions to reduce waste and increasing 
production efficiency were suggested. 
 
 Key words: Waste Reduction, Cleanroom garment industries 
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1. บทน ำ  
 อุตสาหกรรมเสื้อผ้าเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงที่มีการจ้าง
แรงงานมีมูลค่าสูงและมีความส าคัญต่อเศรษฐกิจไทย 
ผู้ผลิตภายในประเทศ จ าเป็นต้องพัฒนาคุณภาพและระบบ
การผลิตที่มีประสิทธิภาพ ตลอดจนการลดความสูญเสียใน
ด้านต่างๆ เพื่อให้ทันต่อความเปลี่ยนแปลงของสภาพ
เศรษฐกิจในปัจจุบัน เพื่อให้สินค้าน้ันสามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้ และสามารถท าการแข่งขันกับ
คู่แข่งทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทสอย่างมี
ประสิทธิภาพ บริษัทกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจในการเป็น
ผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายชุดป้องกันไฟฟ้าสถิต ( ESD: 
Electrostatic Discharge) ส าหรับใช้ปฏิบัติงานในห้อง
สะอาด (Cleanroom) ปัจจุบันกลุ่มลูกค้าประกอบด้วย 
กลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมอาหาร 
อุตสาหกรรมยา และอุตสาหกรรมยานยนต์  โดยผลิตภัณฑ์
(Product) ของบริษัทกรณีศึกษา แบ่งเป็น 3 ประเภท คือ  
ชุดสม็อค (Smock) ชุดหมี (Jumpsuit) และชุดแยกเสื้อ
กางเกง (Jacket & Pant) จากการศึกษาข้อมูล พบว่าใน
ปัจจุบันมีปัญหาในหลากหลายด้าน เช่น ระบบการผลิตที่
ใช้เวลานาน ปัญหาสินค้าคงคลังและการจัดการการผลิต 
ซ่ึงปัญหาหลักที่ส่งผลต่อความน่าเชื่อถือของบริษัทก็คือ 
ต้นทุนที่สูงท าให้การแข่งขันทางด้านราคาในปัจจุบันไม่
สามารถท าได้ ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีมีนักวิจัยน าเสนอวิธีการ
แก้ไขในด้านต่างๆ ยกตัวอย่างเช่น (วิไลวรรณ, 2552) 
ศึกษากระบวนการในการวางแผนการผลิตและกระบวน
อ่ืนๆ ที่ส่งผลต่อการวางแผน ในงานวิจัยน้ีได้ศึกษาหา
แนวทางกระบวนการและวิธีการในการวางแผนการผลิต 
ผลการทดลองสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตการ
จัดการฐานข้อมูลเพื่อลดเวลาและขั้นตอนการท างาน ท าให้
สามารถลดเวลาในการท างานที่เ ก่ียวข้องกับการวาง
แผนการผลิตได้ 7,120 ชั่วโมงต่อปี (วรีรัตน์ และคณะ, 
2555) ได้ท าการศึกษาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
อุตสาหกรรมตัดเย็บและศึกษาแนวทางในการลดของเสีย
ในอุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผ้ากีฬาส่งออก จังหวัดขอนแก่น 
พบว่าของเสียเกิดในกระบวนการเย็บมีปริมาณสูงที่สุดคือ
ร้อยละ 64 ของกระบวนการผลิตทั้ งหมดและใน
กระบวนการน้ีพบของเสียมากที่สุดคืองานเปื้อนสกปรก
ร้อยละ 29 แนวทางการลดความสูญเสียคือการสร้าง
ความสัมพันธ์ในกลุ่มพนักงานให้เกิดการท างานแบบมีส่วน
ร่วมในอนาคต ซ่ึงจะท าให้สามารถลดความสูญเสียที่เกิด

จากของเสียในกระบวนการผลิตลงได้ ร้อยละ 4.26       
(วราภรณ์, 2558) ได้ศึกษากระบวนการผลิตชุดกระโปรง
เด็กผู้หญิง โดยวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และ
การหาเส้นทางวิกฤติในการลดเวลาการท างาน โดยลดเวลา
การท างาน จาก 360 วินาที เหลือเพียง 116  วินาที ท าให้
ประสิทธิภาพการเย็บชุดสามารถผลิตได้เร็วขึ้น จาก
งานวิจัยที่เก่ียวข้องพบว่า วิธีการแก้ปัญหา ที่เห็นผลได้
รวดเร็วที่สุดคือการศึกษาการท างาน โดยใช้ระบบ ECRS 
ประกอบด้วย  การก าจัด  ( Eliminate)  การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย 
(Simplify) มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหา ซ่ึงประสบคาม
ส าเร็จในอุตสาหกรรมการตัดเย็บ (ศริประภา, 2555) ได้ 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพอันประกอบด้วย แผ่นตรวจสอบ 
(Check Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
และแผนผังเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
เป็นเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมข้อมูลสาเหตุการเกิดของ
เสีย วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และเปรียบเทียบผล
ก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดร้อยละของเสีย
เฉลี่ยจากเดิม 6.17% เหลือ 2.30% (นุชสรา, 2559) ได้ท า
งานวิจัยเพื่อลดจ านวนชิ้นงานซ่อมของขั้นตอนการเย็บ 
ในไลน์ B26 ของผลิตภัณฑ์กางเกงขาสั้น ในโรงงานผลิต
เสื้อผ้าส าเร็จรูปแห่งหน่ึงในจังหวัดอุบลราชธานี จาก
การศึกษาพบว่า ในขั้นตอนการเย็บยังมีชิ้นงานซ่อมเกิดขึ้น
ค่อนข้างมาก วิเคราะห์ปัญหาโดยพิจารณาจาก 4M ว่า
ปัญหาเกิดจากคน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการ
ปฏิบัติงาน (Method) หรือวัตถุดิบ (Material) นอกจากน้ี
ยังได้ใช้หลักการ PDCA เพื่อการปรับปรุงในขั้นตอนการ
เย็บ และเพื่อลดจ านวนชิ้นงานซ่อมลง ผลจากการศึกษา 
พบว่า สามารถลดจ านวนชิ้นงานซ่อมในขั้นตอนการเย็บ
เฉลี่ยก่อนการปรับปรุง จาก78 ชิ้น/เดือน ลดลงเหลือ 14.5 
ชิ้น/เดือน คิดเป็นร้อยละ 81.4 จากงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
พบว่า วิธีการแก้ปัญหาที่เห็นผลได้รวดเร็วที่สุดคือการลด
ความสูญเปล่าในการท างานทั้งระบบ โดยใช้การจัดการ
ทางวิศวกรรมมาแก้ไขปัญหา เป้าหมายของงานวิจัยฉบับน้ี 
คือการวิเคราะห์ความสูญเปล่า วิเคราะห์ และสร้าง
แนวทางในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยมีโครงสร้าง
ของงานวิจัยดั ง น้ี  ขั้ นตอนที่  1 บทน า ขั้นตอนที่  2 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย ขั้นตอนที่  3 ข้อมูลบริษัท
กรณีศึกษา ขั้นตอนที่ 4 การระบุความสูญเปล่า และ
วิธีการแก้ไข ขั้นตอนที่ 5 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
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2. วัตถุประสงค์ของงำนวิจัย  
 เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงงานและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานมากขึ้น 
 

3. ข้อมูลทั่วไปของโรงงำนตัวอย่ำง 
 โรงงานตัวอย่างที่ท าการศึกษาเป็นโรงงานที่ประกอบ
กิจการแบบวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) ซ่ึง
ผลิตและจัดจ าหน่ายชุดและอุปกรณ์ส าหรับห้องสะอาด      
มีผลิตภัณฑ์หลัก คือ ชุดสม็อค (Smock) ชุดหมี (Jumpsuit) 
และชุดแยกเสื้อกางเกง (Jacket & Pant) มีรูปแบบการผลิต
เป็นแบบตามสั่ง (Make to order) เพื่อตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าในแต่ละรายที่มีความต้องการที่แตกต่าง
กัน โดยยังคงไว้ซ่ึงคุณภาพการตัดเย็บที่ตัดเย็บโดยช่างฝีมือ 
และส่งมอบอย่างตรงต่อเวลา โดยกลุ่มลูกค้าหลัก จะเป็น
กลุ่มอุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ หรือ
อุตสาหกรรมยานยนต์ ที่จ าเป็นต้องอาศัยห้องสะอาด ในการ
ผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ์ เพื่อป้องกันสิ่งปนเปื้อนที่อาจส่ง 
ผลกระทบกับผลิตภัณฑ์ท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดความเสียหายได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  วิธีกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำจำกกำรผลิต
มำกเกินไป 
  - ใช้หลักการ ECRS เพื่อปรับงานแต่ละงานให้มี
ความสมดุลกัน 
  - การปรับเรียบกระบวนการผลิต (Line balancing) 
เพื่อให้สายการผลิตเกิดความสมดุล 
 

4.  กำรระบุควำมสูญเปล่ำและวิธีกำรแก้ไข   
 การวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้งเจ็ดประการ จะท าการ 
ศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอย่าง โดยจ าแนก
ความสูญเปล่าตามแนวคิดของ Taiichi ohno ซ่ึงการ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าเจ็ดประการน้ี เป็นหน่ึงในระบบ
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ซ่ึงจ าแนก
ปัญหาได้ดังต่อไปน้ี 
 4.1 ควำมสูญเปล่ำจำกกำรผลิตมำกเกินไป (Over 
production) 
  จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอยา่ง 
ปัญหาในด้านการผลิตที่มากเกินไป หรือการผลิตสินค้าเกิน
ความจ าเป็น พบว่าในกระบวนการผลิตชุดหมี มีงานค้าง
ระหว่างกระบวนการจ านวนมาก จึงได้ท าการศึกษา
กระบวนการผลิต โดยใช้เคร่ืองมือแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ (Flow Process Chart) ท าการศึกษารอบ
ระยะเวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการในแผนกผลิต 
พบว่ารอบเวลาของแต่ละกระบวนการไม่เท่ากัน ท าให้มี
งานค้างระหว่างกระบวนการเกิดขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 4.2  ควำมสูญเปล่ำจำกกำรเคลื่อนไหวเกินควำม
จ ำเป็น (Motion) 
      จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอยา่ง 
ปัญหาที่พบในด้านการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น คือ 
พนักงานแผนกตัดยกผ้าที่มีน้ าหนักมากเป็นประจ า แต่เก็บ
ผ้าที่ใช้ประจ าให้อยู่ไกลที่สุดของคลังเก็บผ้า และในแผนก 
 

 
 

รูปที่ 1 กราฟแสดงรอบระยะเวลา (Cycle Times) ของแต่ละกระบวนการในแผนกผลิต 
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ผลิต ที่วางอุปกรณ์ต่างๆ อยู่ด้านข้างโต๊ะเคร่ืองจักร ซ่ึงมี
ระยะที่ต่ ากว่าโต๊ะเคร่ืองจักรท าให้พนักงานหยิบวัตถุดิบมา
ใช้ล าบาก ส่งผลให้พนักงานเกิดความเม่ือยล้า เร่ิมต้น
แก้ปัญหาโดยการใช้แผนภาพแสดงเหตุและผลเพื่อหา
สาเหตุรากเหง้าของปัญหาก่อน ดังแสดงในรูปที่ 2 และ   
รูปที่ 3  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 4.3 ควำมสูญเปล่ำจำกกำรขนส่ง (Transportation) 
      จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอย่าง 
ปัญหาที่พบในด้านการขนส่ง คือในแผนกตัดพนักงานขน
ม้วนผ้ามาใช้ตดัและเก็บคืนที่หลังจากการใช้งาน จากริมสุด
ของอีกฝั่งของโต๊ะตัดตามจ านวนผ้าที่ใช้ และในแผนกผลิต 
เม่ือมีชิ้นส่วนที่เยบ็เสร็จแล้ว ระหว่างกระบวนการ พนักงาน
กระบวนการถัดไปจะเดินมาหยิบ เม่ือเต็มมือก็จะเดินไป
กลับไปที่กระบวนการของตัวเอง รวมไปถึงเม่ือมีชุดที่เย็บ
เสร็จหัวหน้าไลน์ จะหยิบชุดที่เย็บเสร็จจนเต็มมือแล้วเดิน
ไปส่งให้แผนกตรวจสอบและบรรจุ ซ่ึงจะเห็นได้ว่ามีการ
เคลื่อนที่จ านวนมากในแผนกผลิต และการเคลื่อนย้ายชุด
แต่ละเที่ยวน้ันไม่มีอุปกรณ์เพื่อรวบรวมแล้วยกไปรอบเดียว  
 

  วิธีที่ใช้ในกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำจำก
กำรเคลื่อนไหวเกินควำมจ ำเป็น 
  - ศึกษาการเคลื่อนไหว และปรับปรุงการท างาน
ให้มีประสิทธิภาพและลดความเม่ือยล้า น าอุปกรณ์อ านวย
ความสะดวกมาช่วยในการจัดวางวัตถุดิบต่างๆ ใน
กระบวนการผลิตให้หยิบจับสะดวกมากขึ้น และปรับล าดับ
ขั้นตอนให้เป็นมาตรฐาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากปัญหาที่พบน้ัน ได้ท าการวิเคราะห์เพื่อที่จะหาสาเหตุที่
แท้จริงในการเกิดปัญหา โดยใช้แผนภาพแสดงเหตุและผล 
ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า และน าไปสู่การ
แก้ไขปัญหา ดังแสดงในรูปที่ 4 และรูปที่ 5  
  วิธีที่ใช้ในกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำที่เกิด
จำกกำรขนส่ง 

  - ในแผนกตัด ออกแบบการจัดวางผ้าในพื้นที่เก็บ
ผ้า ให้พนักงานแผนกตัดหยิบมาใช้งานได้สะดวก และเพื่อ
ลดความเม่ือยล้าของพนักงาน  
  - ในแผนกผลิต หาอุปกรณ์ในการขนย้าย มาช่วย
ในการขนย้ายชิ้นงานที่เย็บเสร็จแล้ว ที่ต้องเคลื่อนย้ายใน
ระหว่างกระบวนการ และระหว่างแผนก 

                    
 

รูปที่ 2 ก่อนกำรแก้ไข : พนักงานต้องขนผ้าท่ีหนักมาก ในระยะไกล   หลงักำรแก้ไข : ย้ายผ้าประเภทท่ีใช้บ่อยๆมาไว้ใกล้กับจุดเตรียมผ้า 
 

                     
 

รูปที่ 3 ก่อนกำรแก้ไข : จุดวางของมีระดับต่ ากว่าเคร่ืองจักรมาก     หลังกำรแก้ไข : น าโต๊ะท่ีสูงพอๆกับเคร่ืองจักรมาวางแทนอุปกรณ์เก่า 
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 4.4 ควำมสูญเปล่ำจำกกระบวนกำรที่ไม่เหมำะสม 
(Over processing) 
     จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอย่าง 
ปัญหาที่พบในด้านกระบวนการที่ไม่เหมาะสม คือในแผนก
ตัดเสียเวลาการตรวจเช็คจ านวนผ้าที่เหลือเพื่อประเมินว่า
พอส าหรับการผลิตหรือไม่ โดยจะดงึผ้าออกมาเช็คทีละม้วน
และคาดการณ์ปริมาณผ้าที่เหลือ เน่ืองจากไม่มีการบันทึก
จ านวนผ้าที่เหลือ มีเพียงบันทึกการใช้ผ้า แต่ก็ไม่น าบันทึก
การใช้ผ้ามาเชค็เพราะไม่ทราบว่าผ้าม้วนน้ีเร่ิมใช้เม่ือใด และ
ในแผนกผลิต เวลาดา้ยใกล้จะหมดหลอดด้ายจะเด้งขึ้นจาก
แกนเสียบ ท าให้พนักงานต้องคอยมองอยู่ตลอดเวลาท าให้
การเย็บติดขัด และยังมีปัญหาที่พนักงานแผนกผลิตดึงยาง
แขน-ขาและเอวไม่ครบทุกตัว ท าให้ต้องเสียเวลาย้อนกลับ
เข้ามาท าในกระบวนการซ้ าอีกคร้ัง จากปัญหาที่พบน้ัน ได้
ท าการวิเคราะห์เพื่อที่จะหาสาเหตุที่แท้จริงในการเกิด
ปัญหา โดยใช้แผนภาพแสดงเหตุและผลช่วยในการ
วิเคราะห์หาสาเหตรุากเหงา้ และน าไปสู่การแก้ไขปัญหา ดัง
รูปที่ 6 7 และ 8 ตามล าดับ 

 
 

 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  วิธีที่ใช้ในกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำจำก
กระบวนกำรที่ไม่เหมำะสม 
  - จัดท าแบบฟอร์มให้พนักงานบันทึกจ านวนผ้าที่
เหลือต่อม้วน ในแต่ละคร้ัง จะได้ไม่ต้องเสียเวลาในการ
คาดการณ์ปริมาณผ้าที่เหลือ ก่อนการตัดผ้าคร้ังต่อไป 
  - หาอุปกรณ์ช่วยถ่วงน้ าหนักของหลอดดา้ย ให้ไม่
เด้งขึ้นเวลาด้ายใกล้จะหมด เน่ืองจากเวลาด้ายใกล้จะหมด 
หลอดด้ายจะมีน้ าหนักเบา  
  - จัดพื้นที่ส าหรับวางชิ้นงานที่เย็บเสร็จแล้ว กับ
ชิ้นงานที่ยังไม่ได้เย็บ ให้ชัดเจน ท าให้ไม่เกิดการปนกัน
ระหว่างชิ้นงานที่เย็บแล้วกับยังไม่ได้เยบ็ ซ่ึงเป็นสาเกตุที่ท า
ให้เกิดปัญหาการดึงยางแขน-ขาและเอวไม่ครบทุกตัว ท า
ให้ต้องน ากลับเข้ามาในกระบวนการซ้ าอีกคร้ัง 
 
 
 
 
 

           
 

รูปที่ 4 ก่อนกำรแก้ไข : เก็บผ้าท่ีใช้บ่อย ไกลกับจุดเตรียมผ้า  หลังกำรแก้ไข : ย้ายผ้าประเภทท่ีใช้บ่อยๆมาไว้ใกล้กับจุดเตรียมผ้า 
 

                                                       
 

รูปที่ 5 ก่อนกำรแก้ไข : มีการขนย้ายระหว่างกระบวนการหลายรอบ   หลังกำรแก้ไข : มีกระสอบใส่ผ้าท่ีเย็บเสร็จแล้ว เพื่อง่ายต่อการย้าย 
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 4.5 ควำมสูญเปล่ำจำกกำรจัดเก็บสินค้ำคงคลัง 
(Inventory) 
     จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอยา่ง 
ปัญหาที่พบในด้านการจัดเก็บสินค้าคงคลัง คือ ในแผนก
ตัดพบว่ามีวัตถุดิบล้นช่องจัดเก็บส าหรับแบ่งผ้าแต่ละ
ประเภท และในแผนกผลิต ไม่มีพื้นที่ในการวาง  WIP 
ชัดเจน มีทั้งวางกองพื้น วางข้างๆ ตัว วางช่องระหว่าง
เคร่ืองจักร นอกจากน้ีมีการวางสินค้ารอบโรงงาน มีทั้งหน้า
โรงงาน ติดแผนกตัด ติดแผนกคิวซี ซ่ึงไม่มีพื้นที่ส าหรับวาง
สินค้าที่แน่นอน จากปัญหาที่พบน้ัน ได้ท าการวิเคราะห์ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
เพื่อที่จะหาสาเหตุที่แท้จริงในการเกิดปัญหา โดยใช้
แผนภาพแสดงเหตุและผล ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหง้า และน าไปสู่การแก้ไขปัญหา ดังแสดงในรูปที่ 9 
และ 10 
  วิธีที่ใช้ในกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำจำก
กำรจัดเก็บสินค้ำคงคลัง 
  - ปรับระดับสินค้าคงคลังให้ อยู่ในระดับสินค้าคง
คลังที่ปลอดภัย(Safety Stock) 
  - จัดพื้นที่ที่ ใช้ ส าห รับวางงานค้ างระหว่ าง
กระบวนการและงานที่บรรจุแล้ว ให้เป็นสัดส่วน 

      
 

รูปที่ 6 ก่อนกำรแก้ไข : เสียเวลาในการคาดการณ์ปริมาณผ้าท่ีเหลือ 
 

                                
 

รูปที่ 7 ก่อนกำรแก้ไข : พนักงานต้องคอยมองหลอดด้ายเวลาด้ายใกล้จะหมด   หลังกำรแก้ไข : เสนอแนะให้ใส่ยางถ่วงน้ าหนักหลอดด้าย 
 

                                                             
 

รูปที่ 8 ก่อนกำรแก้ไข : เกิดการผสมกันระหว่างชิ้นงานท่ีเสร็จแล้วกับยังไม่เสร็จ   หลังกำรแก้ไข : ชิ้นงานท่ีเย็บเสร็จแล้วแยกใส่กระสอบ 
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 4.6  ควำมสูญเปล่ำจำกกำรรอคอย (Waiting time) 
     จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอยา่ง 
ปัญหาที่พบในด้านการรอคอยคือกระบวนการเย็บห่อ
ประกอบตัวในแผนกผลิต เป็นกระบวนการที่เป็นคอขวด 
ท าให้สายการผลิตเกิดความไม่สมดุล ส่งผลให้เกิดการรอ
คอยงานเกิดขึ้น และในแผนกผลิต พนักงานจะถามหัวหน้า
ไลน์ซ้ า เก่ียวกับค าสั่ งของลูกค้าที่นอกเหนือจากแบบ
มาตรฐาน ท าให้ต้องเสียเวลาในการรอคอย ค ายืนยันจาก
หัวหน้าไลน์ และเป็นการป้องกันความผิดพลาด ส่วนใน
แผนกตรวจสอบและบรรจุจะเกิดการรองานจากแผนกผลิต 
ซ่ึงจากปัญหาที่พบน้ัน ได้ท าการวิเคราะห์เพื่อที่จะหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สาเหตุที่แท้จริงในการเกิดปญัหา โดยใช้แผนภาพแสดงเหตุ
และผล ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า และ
น าไปสู่การแก้ไขปัญหา ดังแสดงในรูปที่ 11 
  วิธีกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำที่เกิดจำกกำร
รอคอย 
  - การปรับเรียบกระบวนการผลิต (Line balancing) 
เพื่อให้สายการผลิตเกิดความสมดุล ท าให้ไม่มีการรอคอย
เกิดขึ้น  
  - ท าแบบฟอร์มที่มีแบบชุดและส่วนประกอบของ
ชุดของแต่ละค าสั่งลูกค้า แนบไปกับวัตถุดิบผ้าแต่ละ
ชิ้นส่วนที่ตัดแล้ว เพื่อแก้ปัญหาการถามซ้ าของพนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                         
 

   รูปที่ 9 ก่อนกำรแก้ไข : วัตถุดิบล้นช่องจัดเก็บส าหรับแบ่งผ้าแต่ละประเภท    หลังกำรแก้ไข : จัดท า Safety Stock 
 

                         
 

รูปที่ 10 ก่อนกำรแก้ไข : ไม่มีพื้นท่ีส าหรับวางสินค้าท่ีแน่นอน    หลังกำรแก้ไข : จัดพ้ืนท่ีส าหรับวางงานให้เป็นสัดส่วน 
 

 
 

รูปที่ 11 ตัวอย่างแบบฟอร์มแสดงแบบชุดและส่วนประกอบของชุดส าหรับแนบไปกับแต่ละชิ้นส่วนท่ีตัดแล้ว 
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 4.7 ควำมสูญเปล่ำจำกกำรผลิตของเสีย (Defect) 
      จากการศึกษาปัญหาภาพรวมของโรงงานตัวอยา่ง 
ปัญหาที่พบในด้านการผลิตของเสีย คือ พนักงานแผนกตัด
ตัดผ้าผิดสี และตัดผ้าเกินจ านวน พนักงานแผนกผลิตมีการ
เย็บโดด เย็บตะเข็บแตก เย็บหม่ิน และเย็บผ้าผิดหน้าผ้า 
ซ่ึงจากปัญหาที่พบน้ัน ได้ท าการวิเคราะห์เพื่อที่จะหา
สาเหตุที่แท้จริงในการเกิดปญัหา โดยใช้แผนภาพแสดงเหตุ
และผล ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า และ
น าไปสู่การแก้ไขปัญหา ดังแสดงในรูปที่ 12 
 

  วิธีกำรแก้ไขปัญหำควำมสูญเปล่ำที่เกิดจำกกำร
ผลิตของเสีย 
  - จัดท าแบบฟอร์มให้พนักงานจดบันทึกค าสั่ง
ผลิตแบบเป็นมาตรฐานแทนการจดใส่เศษกระดาษ เพื่อ
ป้องกันการจดค าสั่งผลิตผิดพลาด ซ่ึงเป็นสาเหตุที่ท าให้
เกิดการตัดผ้าผิดสี และตัดผ้าเกินจ านวน  
 

 
 

รูปที่ 12 ก่อนกำรแก้ไข : จดบันทึกค าสั่งผลิตในเศษกระดาษ 
 
5.  สรุปผล 
 ในกระบวนการผลิต มีความสูญเสียที่ เ กิดขึ้นใน
หลากหลายด้าน บทความฉบับน้ีได้น าการวิเคราะห์ความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการ มาท าการวิเคราะห์สภาพการท างาน
ในโรงงานตัวอย่าง เพื่อเป็นแนวทางในการจัดการแก้ไข
ส าหรับลดความสูญเสยีและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
จากน้ันน าวิธีแก้ไขไปทดลองใช้กับพนักงานของบริษัท
กรณีศึกษา พบว่าการท างานของพนักงานในระยะแรกน้ัน
ยังเกิดความล่าช้าไปบ้าง เน่ืองจากพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับ
วิธีการใหม่ที่น าเสนอไป แต่เม่ือผ่านไประยะหน่ึง พบว่า
การท างานเร่ิมมีการพัฒนาที่ดีขึ้น พนักงานท างานได้ 
สะดวกและเร็วขึ้น โดยสังเกตจากปริมาณงานที่ผลิตได้ใน

แต่ละวัน และความผิดพลาดต่างๆที่ เกิดขึ้น ส่งผลให้
สามารถผลิตสินค้าได้เพิ่มขึ้นและทันตามเวลาที่ลูกค้า
ต้องการและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ได้ตรงตามมาตรฐาน
ที่ก าหนด ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ Sumon ในปี 
2015 ในเร่ืองของการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 
โดยการประยุกต์การจัดการความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
โดยการระบุความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งเสนอแนะ
วิธีการแก้ไข เพื่อลดต้นทุนการผลิต งานวิจัยในอนาคตที่
สามารถน าไปประยุกต์เพิ่มเติม ประกอบด้วยการน าการ
ผลิตแบบลีน (Lean production) และการประยุกต์การ
จัดการการผลิตอ่ืนๆ เช่น การพยากรณ์ความต้องการ
สินค้า และการจัดการสินค้าคงคลังเพื่อลดต้นทุน และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในด้านอ่ืนๆ ให้มากขึ้น 
 

6.  ค ำขอบคุณ  
 ผู้แต่งล าดับที่ 1 และ 2 ขอขอบคณุ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ผู้แต่งล าดับ   
ที่ 3 ขอขอบคุณ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย 
ธรรมศาสตร์ และผู้แต่งล าดับที่  4 ขอขอบคุณคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ  
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